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(3) Verfahren und Kettenwirkmaschine zum Herstellen von Wirkware mit frei wahlbarem 
SchuSfaden-Musterrapport 

@ Es wird ein Verfhren zum Herstellen von Wirkware und 
eine Kettenwirkmaschine zur Realisterung des Verfahrens 
beschrieben, bei welchem bzw. bei welcher die Langsfor- 
derer zumindest teilweise intermittierend und/oder konti- 
nuierlich mit zumindest zeitweise variierender Geschwin- 
digkeit so gesteuert angetrieben werden, dafS die SchuS- 
faden in den Bereichen der Wirknadeln mustergemalS zu 
beliebigen Zeitpunkten und nacheinander in beltebiger 
gewunschter Anzahl zugefuhrt werden, so dafc ein bis zu 
unendlich langer frei wahlbarer SchuBf ad en-Muster rap- 
port erzielbar ist. GemaK einem weiteren Aspekt der Er- 
findung ist eine Vorrichtung beschrieben, bei welcher 
Wirkware hergestellt wtrd, wobei die Vorrichtung eine 
Kettenwirkmaschine und ein dazu separates Gestell unv 
faSt. An dem Gestell, d. h. unabhangig von der Ketten- 
wirkmaschine, sind ein Schu&eintragssystem mit Servo- 
motorantrieb, ein dazugehoriger SchuBwagen und 
• Schufcwagenfuhrungen, SchuBfaden-Versatzrechen mit 
Servomotorantrieb und Langsforderer mit Antrieb, sowie 
' ein Langsforderrahmen angeordnet. Der Antrieb der 
Langsforderer erfolgt aber unabhangig vom Maschinen- 
antrieb und ist rechnergesteuert, wobei die Langsforderer 
zumindest zwischen einzelnen SchuBfaden eine zumin- 
dest teilweise intermittierende und/oder kontinuierliche, 
die Geschwindigkeit zumindest zeitweise variierende Be- 
wegung ausfuhren konnen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifftein Verfahren und eine Kettenwirk- 
maschine zum Hersteilen von Wirkware, deren SchuBfaden- 
Musterrapport frei wahlbar ist. 5 

Im Stand der Technik sind Verfahren und Kettenwirkma- 
schinen bekannt, bei welchen der SchuBfaden-Musterrap- 
port in bestimmten, jedoch relaiiv engen Grenzen beeinfluB- 
bar isL Prinzipiell sind drei Wege zur Erhohung der Muster- 
vielfalt durcb Veranderung des SchuBfaden-Musterrappor- 10 
tes bekannt. Zum einen erfolgt die Beeinflussung des SchuB- 
faden-Musterrapports iiber eine flexible Geslaltung der Be- 
wegung des SchuBwagens mit Versatzrechen, zum anderen 
erfolgt dies durcta eine Beeinflussung der kontinuierlichen 
Bewegung der Transportketten der Kettenwirkmaschine, so 15 
daB sich dariiber das Verhaltnis von Warenrapport zu SchuB- 
fadenrapport vergroBern laBt. Und schlieBlich ist es bekannt, 
die Anzahl der bei einein Maschenbildungsvorgang einge- 
wirkten SchuBfaden durch geanderte Bewegungsablaufe der 
Wirkwerkzeuge zu beeinflussen. 20 

In DE 1 96 04 422 A 1 ist eine Antriebsvorrichtung fur Ar- 
beilselemente, insbesondere Mehrfachfadenfuhrer, auf dem 
SchuBwagen einer Kettenwirkmascbine beschrieben. So- 
wohl der SchuBwagen als auch die Mehrfachfadenfuhrer am 
SchuBwagen sind mit jeweils einem lagegeregelten An- 25 
Iriebsmotor angetrieben. Dies dient der Realisierung des 
Zieles, die zu bewegenden Massen zu reduzieren und deren 
Bewegungen moglichst variabel zu gestalten. Durch diese 
lagegeregelten Antriebsmotoren wird die Versatzbewegung 
des Mehrfachfadenfuhrers auf die Bewegung des SchuBwa- 30 
gens abgestimmt, wodurch die Art der Legung der SchuBfa- 
denscharen verandert werden kann. Die die eingelegten 
SchuBfaden in die Fontur der Kettenwirkmaschine transpor- 
tierenden Transportketten sind kontinuierlich angetrieben. 
Der Nachteil dieser bekannten Anordnung besteht darin, daB 35 
bei Verwendung von Mehrfachfadenfuhrern als Arbeitsele- 
mente die SchuBfaden nur gruppenweise abgelegtund damit 
auch nur gruppenweise dem Wirkbereich der Kettenwirk- 
maschine zufuhrbar sind. Wenn die Anzahl der zu einer 
Gruppe zusammengefaBten, mittels des Mehrfachfadenfuh- 40 
rers eingelegten SchuBfaden variiert werden soil, so ist es 
dazu erforderlich, die Anzahl der in einer Gruppe zusam- 
mengefaBten SchuBfaden durch Umriisten der Maschine zu 
verandem. Das schrankt die Flexibilitat einer derartigen Ma- 
schine hinsichtlich des SchuBfaden-Musterrapports erheb- 45 
lich ein. 

In DE 39 32 184 C2 ist ebenfalls ein am SchuBwagen an- 
gebrachter Versatzrechen beschrieben. Die Antriebsvorrich- 
tung fur den SchuBwagen ist mit einem Rechner gekoppelt, 
mittels welchem ein frei wahlbares Bewegungsgesetz des 50 
SchuBwagens bzw des Versatzrechens in Abhangigkeit von 
der Drehwinkellage der Hauptwelle der Maschine realisier- 
bar ist. Das realisierbare Bewegungsgesetz dient dabei der 
Anpassung an unterschiedliches Fadenmaterial. Die Langs- 
forderer der Kettenwirkmaschine arbeiten kontinuierlich 55 
und fordern somit die SchuBfaden, nachdem sie in die Ha- 
ken eingelegt worden sind, kontinuierlich der Wirkstelle der 
Kettenwirkmaschine zu. 

In der DD 256 532 Al ist des weiteren ein Steuersystem 
fur einen SchuBfadenlegewagen beschrieben. Dabei sind 60 
Fadenfuhrerblocke (Mehrfachfadenfuhrer) verschiebebe- 
weglich an einem VeranderungsschuBfadenlegewagen ange- 
ordnet. Damit wird also jeweils eine entsprechende Faden- 
schar gcmaB der Steuerung des SchuBwagens eingelegt, 
dann jedoch kontinuierlich mittels der Langsforderer den 65 
Wirkstellen der Maschine zugefuhrL 

Des weiteren ist aus DE 30 40 393 C2 ein SchuBfaden- 
magazin mit UmkchrschuB fur cine Kettenwirkmaschine be- 
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kannt. Dabei sind Fadenfuhrergruppen an einem SchuBwa- 
gen angebracht, wobei der SchuBwagen unabhangig von der 
kontinuierlichen unvermindenen Bewegung der Langsfor- 
derer bewegbar ist. Indem die Fadenfuhrergruppe aus einer 
wirksamen Stellung, in welcher SchuBfaden gruppenweise 
in die Halterungen eingelegt werden, in eine unwirksame 
Stellung, bei welcher keine Obertragung der SchuBfaden an 
die Halterungen statrfindet, verstellbar sind, kann eine 
Gruppe von SchuBfaden wahlweise gelegt oder nicht gelegt 
werden, wobei die Langsforderer unvermindert weiterbe- 
wegt werden. Einerseits konnen damit die SchuBfaden mit 
unterschiedlichen Diagonalwinkeln gelegt werden, anderer- 
seits konnen die SchuBfaden abwechselnd parallel und dia- 
gonal gelegt werden. Stets werden die SchuBfaden jedoch 
gruppenweise abgelegt und konnen nur gruppenweise der 
Wirkstelle der Kettenwirkmaschine zugefuhrt werden. Zwar 
ist dadurch eine VergroBerung des Musterrapports moglich, 
die SchuBfaden-Mustervielfalt ist jedoch dadurch ebenfalls 
relativ stark eingeschrankt. 

In DE 31 28 024 C2 ist eine Kettenwirkmaschine mit ei- 
nem SchuBfadenmagazin beschrieben, bei welcher die 
Langsforderer eine Antriebsvorrichtung aufweisen, welche 
den Langsforderern eine geringere Geschwindigkeit verieiht 
als die Normalgeschwindigkeit, wobei eine Mustervorricb- 
tung ebenfalls vorgesehen ist, mit deren Hilfe die SchuBfa- 
denvorbringer nur bei einem Teil der Nadelhiibe wirksam 
gemacht werden. Durch die bereits auch aus DE- 
PS 15 85 392 bekannte Verringerung der Fordergeschwin- 
digkeit der Langsforderer ist es moglich, einen SchuBfaden 
nur fur beispielsweise jede zweite oder dritte Maschenreihe 
des Gewirks der Wirkstelle der Kettenwirkmaschine zuzu- 
fuhren, d. h, es ist dadurch moglich, schuBfadenfreie Ma- 
schenreihen zu erzeugen, obwohl alle Halter der Langsfor- 
derer mit SchuBfaden besetzt sind. Die Langsforderer wer- 
den iiber eine Antriebswelle mit einer geringen, jedoch stets 
vorhandenen Antriebsgeschwindigkeit angetrieben, wobei 
die Geschwindigkeit mittels einer Einstellvorrichtung durch 
Vorsehen von verschiedenartig ausgebildeten Getrieben er- 
folgt. Ein Nachteil der beschriebenen Kettenwirkmaschine 
besteht darin, daB die Drehbewegung der Antriebswelle der 
Langsforderer von der Hauptwelle der Kettenwirkmaschine 
abgeleitet ist, d. h. daB die Langsforderer permanent ange- 
trieben werden. Dadurch ist die Flexibihtat hinsichtlich des 
erzielbaren SchuBfaden-Musterrapports ebenfalls einge- 
schrankt. 

Des weiteren ist in DE-OS 21 14 700 ein Gewirke mit 
Durch- oder VolschuBfaden beschrieben, bei welchem mit 
diesen SchuBfaden eine Art Quemoppenefifekt erzielt wer- 
den soli. Dabei werden in beiiebigem Abstand zwei oder 
mehrere SchuBfaden durch Henkel anstelle der Maschen 
eingebunden, Die Variation der Anzahl der SchuBfaden wird 
dabei durch geanderte Bewegungsablaufe der Wirkwerk- 
zeuge erzielt. Ein Nachteil des zur Herstellung des beschrie- 
benen Gewirkes verwendeten Verfahrens besteht darin, daB 
die Erzielung der Henkel, welche zum Einbinden mehrerer 
SchuBfaden pro Masche erforderlich sind, nur iiber das Ste- 
henlassen der Wirknadel in ihrer oberen Position mogUch 
ist. Dies erfordert jedoch, daB der SchlieBer aussetzbar ge- 
steuert werden muB, was die Bewegung und den Antrieb der 
Wirkwerkzeuge kompliziert gestaltet und des weiteren eine 
relativ niedrige Maschinendrehzahl zilr Folge hat. 

Allen drei beschriebenen Arten zur Beeinflussung des 
SchuBfaden-Musterrapportes ist gemeinsam, daB der SchuB-. 
faden-Musterrapport insbesondere beziiglich der Hexibilitat 
seiner Gestaltung nur in relativ engen Grenzen variierbar ist 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht da- 
her darin, ein Verfahren zum Hersteilen von Wirkware und 
cine Kettenwirkmaschine zur Realisierung des Verfahrens 
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zu schaffen, mittels welchem bzw. welcher der SchuBfaden- 
Musterrapport rait extrem hoher Flexibility in beliebiger 
Lange frei wahlbar isL 

Diese Aufgabe wird durcb ein Verfahren mit den Merk- 
malen gemaB Anspruch 1 und durcb eine Kettenwirkma- 5 
schine mil den Merkmalen gemaB Anspruch 10 geiost 
ZweckmaBige Weiterbildungen sind in den jeweiligen ab- 
hangigen Anspriichen definiert 

Bei dem Verfahren zum Herstellen von Wirkware mit er- 
findungsgemaB bis zu unendiich langem, frei wahlbarem to 
SchuBfaden-Musterrapport werden SchuBfaden mittels ei- 
nes SchuBeintragssystems eingebracht und mittels Langs- 
forderern dem Bereich der WirknadeLn zugefuhrt Erfin- 
dungsgemaB werden die Langsforderer unabhangig vom 
Maschinenantrieb einer Kettenwirkmaschine, auf welcher 15 
die Wirkware erzeugt wird, zumindest teilweise intermittie- 
rend und/oder kontinuierlich mit zumindest zeitweise variie- 
render Geschwindigkeit gesteuert angelrieben. Durch die 
Moglichkeit, die Langsforderer intermittierend und im ein- 
geschalteten Zustand mit variierender Geschwindigkeit ge- 20 
steuert anzutreiben, konnen die SchuBfaden der Fontur der 
Kettenwirkmaschine, d. h. dem Wirkbereich mustergemaB 
zu beliebigen Zeitpunkten und nacheinander in beliebiger 
gewiinschter Anzahl zugefuhrt werden, so daB ein bis zu un- 
endiich langer, frei wahlbarer SchuBfaden-Musterrapport 25 
hergestellt werden kann. Unter intermittierend ist in diesem 
Zusammenhang jede Bewegung der Langsforderer zu ver- 
stehen, bei welcher ihre Geschwindigkeit zurnindest in ei- 
nem Punkt Null ist. Diese intermittierende Bewegung kann 
dabei gleichmaBig intermittierend oder beliebig intermitue- 30 
rend sein, d. h. die Langsforderer konnen zwischen der Zu- 
fuhr einer beliebigen Anzahl von SchuBfaden beliebig lange 
angehalten werden. 

Intermittierend soli auch eine zumindest kurzzeitige Be- 
wegungsumkehr der Langsforderer mit einschlieBen, da zur 35 
Bewegungsumkehr der Geschwindigkeits/Zeit-Verlauf die 
Zeitachse schneideL Unter kontinuierlich mit zumindest 
zeitweise variierender Geschwindigkeit wird verstanden, 
daB die Langsforderer zumindest zeitweise kontinuierlich 
betrieben werden, daB im Bereich des permanenten Antriebs 40 
ihre Geschwindigkeit jedoch zumindest zeitweise variierL 
Das Variieren der Geschwindigkeit der Langsforderer ist da- 
bei unter anderem auf die Bewegung der Wirkwerkzeuge 
und auf den gewunschten SchuBfaden-Musterrapport abge- 
stimmt. 45 

Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens besteht darin, daB eine hochstmogliche Flexibility im 
Hinblick auf den gewunschten SchuBfaden-Musterrapport 
moglich ist. Damit sind auch letztlich unendiich lange 
SchuBfaden-Musterrapporte moglich, da die SchuBfaden 50 
entsprechend dem gewunschten Muster mit beliebigen Ab- 
standen und zu beliebigen Zeitpunkten in beliebiger ge- 
wiinschter Anzahl den Bereichen der Wirknadeln zugefuhrt 
werden konnen. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungs- 55 
gemaBen Verfahrens werden die zumindest beidseitig der 
Wirkware angeordneten Langsforderer unabhangig vonein- 
ander angetrieben, wobei ihre jeweiligen Antriebe vorzugs- 
weise miteinander synchronisiert sind. GemaB einer vorteil- 
haften Weiterbildung werden die SchuBfaden im wesentli- 60 
chen parallel oder auch diagonal eingetragen. Wenn die Fa- 
den parallel eingetragen werden, wird entsprechend der ho- 
hcn Flexibility durch die vom Maschinenantrieb der Ket- 
tenwirkmaschine unabhangig angctriebenen Langsforderer 
eine hestimmte Anzahl von SchuBfaden in die Haken, wel- 65 
che an den Langsforderern angebracht sind, eingelegt Diese 
eingelegten SchuBfaden stehen sozusagen als SchuBfaden- 
rcscrvc zur Verfiigung. Unabhangig von der Anzahl von 



SchuBfaden, welche mit beispielsweise einem Mehrfachfa- 
denfuhrer in einer Gruppe in die an den Langsforderern arj- 
gebrachten Haken eingelegt werden, kann somit zu beliebi- 
gen Zeitpunkten und je nach gewunschlem SchuBfaden-Mu- 
ster eine beliebige Anzahl von SchuBfaden mit beliebigem 
Abstand zueinander den Bereichen der Wirknadeln zuge- 
fuhrt werden. 

Wenn die SchuBfaden im wesendichen diagonal eingetra- 
gen werden, so wird eine mit einem Mehrfacrifaderiiuhrer 
eingetragene Gruppe von SchuBfaden vorzugsweise solange 
den Bereichen der Wirknadeln zugefuhrt, bis der letzte dia- 
gonale SchuBfaden eingewirkt ist Danach kann die Rich- 
tung der SchuBfaden geandert werden oder wieder zum par- 
allelen SchuBfadeneintrag ubergegangen werden. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens werden das SchuBeintragssystem und ein 
an der Kettenwirkmaschine ebenfalls vorhandener SchuBfa- 
den- Versatzrechen unabhangig vom Maschinenantrieb der 
Kettenwirkmaschine angetrieben. Dadurch kann die Flexi- 
bility der Erzielung eines gewunschten SchuBfaden-Mu- 
sters weiter erhSht werden. 

Vorzugsweise wird bei dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren zumindest in der Einlege-Versatzphase durch das SchuB- 
eintragssystem und die SchuBfaden- Versatzrechen eine in- 
termittierende Bewegung mit aufeinander abgestimmten 
Bewegungsverlaufen ausgefuhrt Die aufeinander abge- 
stimmten Bewegungsverlaufe sind intermittierend und/oder 
kontinuierlich mit zumindest zeitweise variierender Ge- 
schwindigkeit. Dadurch wird gewahrleistet, daB auch das 
SchuBeintragssystem und die SchuBfaden- Versatzrechen der 
mit intermittierender und/oder kontinuierlich mit zumindest 
zeitweise variierender Geschwindigkeit angetriebenen 
Langsforderern Rechnung tragen. Dariiber hinaus wird 
durch die somit frei wahlbare Bewegungskennlinie des 
SchuBeintragssystems und der SchuBfaden-Versatzrechen 
gewahrleistet, daB die Vielfalt bei der Gestaltung des SchuB- 
faden-Musters weiter erhoht werden kann. 

Vorzugsweise werden die Langsforderer so angetrieben, 
daB die in den an den Langsforderern angebrachten Haken 
mit den eingelegten SchuBfaden eine vorbringerahnliche 
Bewegung ausfuhren, wenn der dem Bereich der Wirkna- 
deln am nachsten angeordnete SchuBfaden in den Bereich 
der Wirknadeln eingetreten ist, wodurch gewahrleistet wird, 
daB dieser jeweilige SchuBfaden sicher hinter die Wirkna- 
deln gelangt, Diese vorbringerahnliche Bewegung der 
Langsforderer hat den Vorteil, daB die Bewegung der Vor- 
bringerplatine dadurch. dahingehend unterstiitzt wird, daB 
die Abstimmung der Bewegung der einzelnen am Maschen- 
bildungsvorgang beteiligten Faden weiter optimiert wird. 

Um ein Abschneiden der bereits eingebundenen SchuBfa- 
den zu erleichtern, wird gemaB einem weiteren Ausfuh- 
rungsbeispiel des erfindungsgemaBen Verfahrens durch die 
Langsforderer eine geringfugige Bewegung entgegen ihrer 
normalen Forderrichtung ausgefuhrt Dadurch wird gewahr- 
leistet, daB die vorgesehene SchuBfaden-Schneideinrichtung 
den zuletzt gerade eingebundenen, noch nicht abgeschnitte- 
nen SchuBfaden zuverlassig abschneiden kann. Gleichzeitig 
ist es moglich, die SchuBfaden-Schneideinrichtung in Rich- 
tung auf den abzuschneidenden SchuBfaden zu bewegen, so 
daB der SchuBfaden wahrend einer geringfugigen Ruhestel- 
lung abgeschnitten wird. 

Da die Langsforderer iiber einen vom Maschinenantrieb 
der Kettenwirkmaschine unabhangigen Antrieb angetrieben 
werden, ist die Flexibility ihres Antriebs auch dahingehend 
gegeben, daB sich bei angehaltenem SchuBeintragssystem 
der den Maschen nachste zuzufiihrende SchuBfaden nicht 
im Bereich der bei jedem Maschenbildungsvorgang ihre Be- 
wegung ausfuhrenden Vorbringerplatine befindet Damit ist 
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cs in vorteilhafier Weise moglich, die Zufuhr der SchuBfa- 
den so zu gestalten, daB die fur den Maschenbildungsvor- 
gang erforderlichen Wirkwerkzeuge insbesondere die Vot- 
bringerplaline durch zugefuhrie bzw. zuzufdhrende SchuB- 
faden beziiglich ihrer Bewegung nicht beeintrachtigt wer- 5 
den. Dadurch ist eine Opiimierung des Maschenbildungs- 
vorganges moglich, da die Bewegung der einzelnen, am Ma- 
schenbildungsvorgang beteiligten Faden aufeinander besser 
abgesiinunt werden kann. 

GemaB einem zweiten Aspekt der Erfindung ist eine Ket- 10 
tenwirkmaschine zur Herstellung von Wirkware vorgese- 
hen, welche einen Maschinenantrieb, ein mil einem SchuB- 
wagen versehenes SchuBeintragssystem und zumindest 
beidseitig der Arbeilsbreite der Wirkware vorgesehene 
Langsfbrderer mit einem Antrieb aufweist, wobei an den 15 
Langsforderern SchuBfadenhalter zum Halten von SchuBfa- 
den vorgesehen sind, welche mittels dem SchuBeintragssy- 
stem in die SchuBfadenhalter eingelegt worden sind, und 
wobei die SchuBfaden mittels der Bewegung der Langsfor- 
derer in den Bereich der Wirknadeln eintragbar sind. Erfin- 20 
dungsgemaB ist der Antrieb der Langsfbrderer unabhangig 
vom Maschinenantrieb ausgebildet und ist rechnergesteuert, 
womit den Langsforderern zumindest zwischen einzelnen 
SchuBfaden eine zumindest teilweise intermittierende und/ 
oder konrinuierliche, deren Geschwindigkeit zumindest 25 
zeitweise variierende Bewegung verliehen wird. Es ist je- 
doch auch moglich, die Langsfbrderer so rechnergesteuert 
anzutreiben, daB die SchuBfaden im Bereich der Wirkwerk- 
zeuge eine beziiglich des Maschenbildungsvorganges opti- 
mierte Bewegung ausfuhren. Mit einer derartigen erfin- 30 
dungsgemaBen Kettenwirkmaschine ist es somit moglich, 
Wirkware mit bis zu unendlich langem, frei wahlbaren 
SchuBfaden-Musterrapport herzustellen. Damit wird eine 
unbegrenzte Flexibilitat und Mustervielfalt moglich. 

Vorzugsweise ist gemaB einer Weiterbildung der erfin- 35 
dungsgemaBen Kettenwirkmaschine der Antrieb der Langs- 
fbrderer mittels einer Antriebswelle realisiert, welche mit ei- 
nem Servomotor angetrieben ist. Der Antrieb der Langsfbr- 
derer uber eine durch einen Servomotor angetriebene An- 
triebswelle besitzt den Vorteil, daB die Langsfbrderer syn- 40 
chron angetrieben sind. Es ist jedoch auch moglich, daB je- 
der Langsfbrderer einen separaten Servomotor als Antrieb 
aufweist, wobei die Servomotoren vorzugsweise dann syn- 
chronisiert sind. 

Des weiteren ist vorzugsweise vorgesehen, daB der An- 45 
lrieb des SchuBwagens ebenfalls einen Servomotor auf- 
weist, welcher ebenfalls unabhangig vom Maschinenantrieb 
gesteuert antreibbar ist. GemaB noch einer Weiterbildung 
sind SchuBfaden-Versatzrechen vorgesehen, welche eben- 
falls mittels eines Servomotors unabhangig vom Maschi- 50 
nenantrieb gesteuert antreibbar sind. Durch das Vorsehen 
von Servomotoren als Antrieb fur die Langsfbrderer, fur den 
SchuBwagen und fur die SchuBfaden-Versatzrechen wird die 
Flexibilitat beziiglich des SchuBfaden-Musters weiter er- 
hbht. 55 

Vorzugsweise sind die SchuBfaden-Versatzrechen und der 
SchuBwagen so antreibbar, daB sie zumindest wahrend eines 
Teils ihres Bewegungsweges eine intermittierende und/oder 
kontinuierliche, die Geschwindigkeit zumindest zeitweise 
variierende Bewegung ausfuhren. Dies hat den Vorteil, daB 60 
SchuBfaden-Versatzrechen und SchuBwagen auf die Bewe- 
gung der Langsfbrderer optimal abgestimmt werden kbn- 
ncn. Dadurch. daB sowohl SchuBfaden-Versatzrechen und 
SchuBwagen als auch die Langsfbrderer eine intermitue- 
rende und/oder kontinuierliche, die Geschwindigkeit zumin- 65 
dest zeitweise variierende Bewegung ausfuhren, ist es somit 
moglich, die Bewegung des SchuBfadens und der SchuBfa- 
den-Versatzrechen auf die Bewegung der Langsfbrderer so 
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abzustimmen, daB auch bei intermituerender oder variieren- 
der Bewegung die SchuBfaden zuverlassig in die an den 
Langsforderern angebrachten Halter eingelegt werden kbn- 
nen. Dies stelll die Einlege- Versatzphase dar 

Vorzugsweise sind SchuBwagen und SchuBfaden-Ver- 
satzrechen beziiglich ihrer Bewegung. welche ihre jeweili- 
gen Servomotor- An triebe erzeugen, so aufeinander abge- 
summL, daB der SchuBeintrag nach jedem beliebigen SchuB 
beliebig lange unterbrochen werden kann. Somit ist es mog- 
lich, den SchuBeintrag zu den Bereichen der Wirkwerk- 
zeuge dadurch zu unterbrechen, daB die Langsfbrderer zu- 
mindest intervallweise keine Bewegung ausfuhren oder daB 
die Bewegung des SchuBwagens und der SchuBfaden-Ver- 
satzrechen nach einem beliebigen SchuB beliebig lange un- 
terbrochen werden kann. 

Urn ein sicheres Einwirken der dem Bereich der Wirkna- 
deln zugefuhrten SchuBfaden zu gewahrleisten und um eine 
optimale Absummung der Bewegung der einzelnen nritein- 
ander zu verwirkenden Faden zu schafFen, sind die Langs- 
fbrderer gemaB einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
beispiel so antreibbar, daB die dem Bereich der Wirknadeln 
zugefuhrten SchuBfaden eine vorbringerartige Bewegung 
ausfuhren und insbesondere dadurch sicher hinter die Wirk- 
nadeln befordert werden. 

Auch ist es vorzugsweise moglich, die Langsfbrderer zu- 
mindest dann, wenn ein bereits eingebundener, jedoch noch. 
nicht abgeschnittener SchuBfaden abgeschnitten werden 
soli, geringfugig entgegen der Fbrderrichtung zu bewegen. 
Dadurch kann die Bewegung der Langsfbrderer in vorteil- 
hafter Weise auch auf ein optimales und zuveriassiges Ab- 
schneiden der eingebundenen SchuBfaden mittels der 
SchuBfaden-Schneideinrichtung abgestimmt werden. 

Vorzugsweise sind des weiteren die Langsfbrderer auch 
so antreibbar, daB sich bei angehaltendem SchuBeintragssy- 
stem der den Maschen als nachstes zuzufuhrende SchuBfa- 
den auBerhalb des Bereiches der bei jedem Maschenbil- 
dungsvorgang ihrer Bewegung ausfiihrenden Vorbringerpla- 
tine befindet. Dadurch wird die Bewegung der Vorbringer- 
platine durch den SchuBfaden nicht gestbrt. Vielmehr wird 
durch eine gesteuerte Bewegung der Langsfbrderer erreicht, 
daB der SchuBfadeneintrag optimal auf die Wirkwerkzeuge 
abgestimmt ist. Dies kann beispielsweise auch dadurch er- 
reicht werden, daB die Langsfbrderer eine kurzzeitige Bewe- 
gung entgegen ihrer Hauptfbrderrichtung ausfuhren, um den 
SchuBfaden aus dem Bewegungsbereich der Vorbringerpla- 
tine zu befordern. 

. Vorzugsweise weist die Kettenwirkmaschine ein SchuB- 
faden- Schneidsystem auf, welches so bewegbar ist, daB 
auch bei angehaltenem SchuBeintragssystem der jeweilige 
zuletzt eingewirkte SchuBfaden abschneidbar ist Das be- 
deutet, daB die Schneideinrichtung des SchuBfaden- 
Schneidsystems eine Bewegung entgegen der Hauptfbrder- 
richtung der vorzugsweise als Transportketten ausgebilde- 
ten Langsfbrderer ausfuhrt. Das SchuBfaden-Schneidsystem 
wird somit zeitweise in Richtung auf den gerade eingewirk- 
ten SchuBfaden zubewegt, um ein zuveriassiges Abschnei- 
den desselben zu erreichen. 

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Wirkware geschaffen, wel- 
che eine Kettenwirkmaschine und ein dazu separates Gestell 
urnfaBL An dem Gestell sind dabei eirf SchuBeintragssystem 
mit einem SchuBwagen, welcher einen Servomotor-Antrieb 
aufweist, und mit SchuB wag en-Fuhrungen, SchuBwagen- 
Versatzrechen mit Servomotor-Antrieb und Langsfbrderer 
mit einem Antrieb unabhangig vom Antrieb einer nicht an 
dem Gestell angeordneten Kettenwirkmaschine sowie ei- 
nem Langsfbrderrahmen aufgebracht, wobei die Ketten- 
wirkmaschine einen Maschinenantrieb aufwcisL Bei der cr- 
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findungsgemaBen Vorrichtung ist der Anirieb der Langsfor- 
derer unabhangig vom Maschinenantrieb und rechnerge- 
steuert so ausgebildet daft die Langsforderer zumindest 
zwischen einzelnen SchuBfaden eine zumindest leilweise in- 
termittierende und/oder kontinuierliche, die Geschwindig- 
keit zumindest zeitweise variierende Bewegung ausfiihien. 
Durch die beliebige Bewegung der Langsforderer in Ricb- 
tung der Hauptforderrichtung oder auch entgegen der 
Hauptforderrichtung oder mil einer Geschwindigkeit gleich 
Null gewahrleistet eine hochstmogliche Hexibilitat hin- 
sichtiich der Schaffung einer Wirkware mit bis zu unendlicb 
langem, frei wahlbarem SchuBfaden-Muslerrapport. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmoglich- 
keiten der Erfindung werden nun anhand von Ausfuhrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnun- 
gen detailliert erlautert Es zeigen: 

Fig. 1A ein Geschwindigkeit/Zeit-Diagramm fur einen 
mit konstanter Geschwindigkeit angetriebenen Langsforde- 
rer und re'gelmaBig eingetragenen SchuBfaden; 

Fig. IB ein Geschwindigkeit/Zeit-Diagramm von inter- 
mituerend und kontinuierlich mit zeitweise variierender Ge- 
schwindigkeit angetriebeDen Langsfbrderem und unregel- 
maBig eingetragenen SchuBfaden; 

Fig. 1C ein Geschwindigkeit/Zeit-Diagramm mit inter- 
mittierender und kontinuierlich mit zeitweise variierender 
und mit zeitweise konstanter Geschwindigkeit gesteuerte 
Langsforderer mit unregelmaBigem SchuBfadeneintrag; 

Fig. 2 eine Geo-Grid-Wirkware mit mustergemaB einge- 
wirkten SchuBfaden und Stehfaden; 

Fig. 3 in der Draufsicht ein SchuBfadenfeld mit beidseitig 
angeordneten Langsfbrderem vor und Wirkware hinter den 
Wirkwerkzeugen; 

Fig. 4 eine prinzipielle Anordnung der Fontur mit ange- 
deuteter Reihenfolge des Eintrags von SchuBfaden; 

Fig. 5 eine prinzipielle Anordnung einer auf einen Ket- 
tenfuhrungsrahmen aufgeschraubten Langsfordererschiene; 

Fig. 6 einen Antrieb des SchuBfaden- Versatzrechens in 
Blickrichtung der Hauptforderrichtung der Langsforderer, 

Fig. 7 den Antrieb des SchuBfaden- Versatzrechens gemaB 
Fig. 6 in Blickrichtung senkrecht zur Hauptforderrichtung 
der Langsforderer, 

Fig. 8 eine prinzipielle Anordnung des Antriebs eines 
Langsforderers mittels eines am Kettenfuhrungsrahmen be- 
festigten Servomotors; 

Fig. 9 eine prinzipielle Anordnung des Antriebs des 
SchuBwagens mittels Servomotor, 

Fig. 10 eine prinzipielle Anordnung einer Vorrichtung mit 
Kettenwirkmaschine und separatem Gestell gemaB einem 
weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; und 

Fig. 1 3 die Fontur einer Kettenwirkmaschine in Seitenan- 
sicht mit SchuBfaden- Schneideinrichtung. 

In Fig. 1A ist ein Geschwindigkeit/Zeit-Diagramm eines 
mit konstanter Geschwindigkeit eingetragenen Langsforde- 
rers dargestellt Wenn der Langsforderer mit konstanter Ge- 
schwindigkeit angetrieben wird und in jedem der an den 
Langsfbrderem angebrachten SchuBfadenhaken 21 (siehe 
Fig. 5) ein SchuBfaden eingelegt ist, wird bei dem darge- 
stelltcn konunuierlichen Antrieb der Langsforderer mit kon- 
stanter Geschwindigkeit ein SchuBfaden pro Maschenreihe 
dem Bereich der Wirknadeln (siehe Fig. 4) zugefuhrt Dies 
ist in Fig. 1A durch die senkrechten Striche dargestellt, wo- 
bei jedem Strich das Ende des Eintrags des SchuBfadens ent- 
spricht 

In Fig. IB ist ein Geschwindigkeit/Zeit-Diagramm eines 
Langsforderers dargestellt, welcher erfindungsgemaB ange- 
trieben ist. Im ersten Bereich (linker Teil des Diagramms) ist 
ein intermittierender Antrieb des Langsforderers mit zwi- 
schen den Stcllcn mit einer Geschwindigkeit gicich Null lie- 



genden Bereichen kontinuierlicher variierender Geschwin- 
digkeit dargestellt Dieser linke Teil in dem dargestellten 
Diagramm entspricht dem Eintrag von jeweils ein SchuBfa- 
den in zwei aufeinander folgende Maschenreihen, wobei die 
5 Langsforderer eine Bewegung ausfuhren, welche bei Null 
beginnt kontinuierlich einem Maximalwert zustrebt und 
nach Durchqueren dieses Maximalwertes wieder auf Null 
zuruckfallt Das bedeutet, die Langsforderer werden zwi- 
schen jedem SchuBeintrag beschleunigt, verzogert und er- 

10 reichen schlieBlich eine Geschwindigkeit von Null. Es ist je- 
doch auch mbglich, die Langsforderer nach Erreichen der 
Maximalgeschwindigkeit auf einem konstanten Wert ab- 
schnittsweise zu belassen, urn einen SchuBfaden einzutra- 
gen. Dies ist im rechten Teil des Diagramms gemaB Fig. IB 

15 dargestellt. Bei intermittierendem Betrieb des Antriebs der 
Langsforderer werden diese auch entsprechend dem ge- 
wunschten SchuBfaden-Musterrapport angehalten, d. h. sie 
besitzen eine Geschwindigkeit gleich Null. Dieser Bereich 
entspricht dem mittleren Bereich im dargestellten Dia- 

20 gramm. In diesem Bereich wird ein zum SchuBeintrag berei- 
ter, vor den Wirkwerkzeugen angeordneter SchuBfaden 
nicht eingetragen, so daB eine schuBfadenfreie Maschenbil- 
dung zu diesem Zeitpunkt erfolgt 
In Fig. 1C ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel fur den 

25 intermittierenden und kontinuierlich mit zumindest zeit- 
weise variierender Geschwindigkeit angetriebenen Langs- 
forderer gemaB einem weiteren Geschwindigkeit/Zeit-Dia- 
gramm dargestellt In diesem Diagramm ist veranschaulicht, 
daB beliebige GeschwindigkeitsverLaufe der Langsforderer 

30 erzeugbar sind. Im Bereich a des dargestellten Diagramms 
werden die Langsforderer zeitweise mil konstanter Ge- 
schwindigkeit angetrieben, welche beispielsweise so abge- 
stimmt ist daB jeweils ein SchuBfaden in jede Maschenreihe 
eingewirkt wird, Nach Einwirken des (letzten) gewiinschten 

35 SchuBfadens wird der Langsforderer im Bereich b angehal- 
ten, so daB zeitweise kein weiterer SchuBfaden eingetragen 
wird. Im Bereich c wird ein weiterer SchuBfaden eingetra- 
gen, und zwar durch Beschleunigen des Langsforderers von 
Null auf die Normalgeschwindigkeit, woran sich ein Ab- 

40 schnitt mit Verzbgern der Geschwindigkeit des Langsforde- 
rers auf Null nach erfolgtem SchuBfadeneintrag anschlieBt 
Im Bereich d schlieBt sich wiederum ein kurzer Bereich an, 
in welchem die Langsforderer eine Geschwindigkeit von 
Null aufweisen, wobei der Bereich d analog zu dem in c dar- 

45 gestellten ausgebildet ist, jedoch am Ende des SchuBfaden- 
eintrags nicht wieder auf eine Geschwindigkeit der Langs- 
forderer gleich Null zuriickgeht, sondern auf im wesentli- 
chen die Halfte der im Bereich a dargestellten Geschwindig- 
keit zuriickgeht (Bereich e). In diesem Bereich e liegt fur 

50 zwei hintereinander in nebeneinander angeordneten SchuB- 
fadenhaken 21 (Fig. 5) angeordnete SchuBfaden die halbe 
Geschwindigkeit der Langsforderer an, so daB ebenfalls nur 
jeweils ein SchuBfaden eingetragen wird, so daB dieser Be- 
reich e letztlich dem Bereich a im wesentlichen entspricht 

55 Im Bereich f auf der rechten Seite des dargestellten Dia- 
gramms wird die Geschwindigkeit der Langsforderer beim 
SchuBfadeneintrag auf den ca. doppelten Wert des Bereiches 
a beschleunigt so daB pro "normalem" SchuBfadeneintrag 
zwei SchuBfaden pro Maschenbildungsvorgang eingetragen 

60 werden. Das unterstreicht, daB mit dem flexiblen Antriebs- 
system fur die Langsforderer gemaB der Erfindung nicht nur 
Bereiche ohne SchuBfadeneintrag in beliebig gewahllen Ab- 
standen herstellbar sind, sondern daB auch beliebig viele 
SchuBfaden (selbstverstandlich unter Beachtung der Ab- 

65 messungen der Wirkwerkzeuge) gleichzeitig in einen Ma- 
schenbildungsvorgang eingetragen werden kann. Das in 
Fig. IB bzw. im Bereich c von Fig. 1C dargesteille wellen- 
formigc Profil muB selbstverstandlich nicht symmctrisch 
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ausgebildet sein, sondem kann eine starkere Beschleuni- 
gung von Null auf den gewiinschten Maxiraalwert und eine 
demgegeniiber langsamere Verzogerung wieder auf Null 
oder umgekehrt aufweisen. 

Fig. 2 zeigt in beispielhafler Darstellung eine Geo-Grid- 5 
Wirkware mit mustergemaB eingewirkten SchuBfaden 81 
bis 93 und in Herstellungsrichiung angeordneten Stehfaden 

9. Diese Figur veranschaulichL, daB in beliebigen Abstanden 
eine beliebige Anzahl von hintereinander eingewirkten 
SchuBfaden vorgesehen werden kann. Die Abstande A, B 10 
und C zwischen den unmitteibar hintereinander eingewirk- 
ten SchuBfaden 81 bis 84 (vier) und 85, 86 (zwei) und 87 bis 
89 (drei) bzw. 90 bis 93 (vier) sind namlich verschieden und 
konnen beliebig groB gewahlt werden. Auch die Anzahl hin- 
tereinander eingewirkter SchuBfaden variiert Nach dem L5 
Einwirken der vier SchuBfaden 81 bis 84 sind lediglich zwei 
SchuBfaden 85 bis 86 eingewirkt, woran sich drei hinterein- 
ander eingewirkte SchuBfaden 87 bis 89 und daran wie- 
derum vier hintereinander eingewirkte SchuBfaden 90 bis 93 
anschlieBen. Das heiBt Anzahl und Abstand der eingewirk- 20 
ten SchuBfaden ist frei variabel gestaltbar. Es ist jedoch auch 
moglich, wie in Fig. 1C, Bereich f dargestellL, daB pro Ma- 
sche nicht nur ein oder null SchuBfaden eingewirkt werden, 
sondem daB zwei, drei oder gegebenenfalls auch mehr 
SchuBfaden pro Masche eingewirkt werden. Dies alles ist 25 
durch die interraittierend und/oder kontinuierlich mit zu- 
mindest zeitweise variierender Geschwindigkeit antreibba- 
ren Langsforderer erzeugbar. Aus Fig. 2 ist des weiteren er- 
sichtlich, daB der SchuBfaden-Musterrapport nicht nur frei 
wahlbar ist, sondem auch unendlich lang gestaltet werden 30 
kann. 

In Fig. 3 ist in Draufsicht das abgelegte SchuBfadenfeld 

78 sowie ein einzulegendes SchuBfadenfeld 79 mit den als 
Transportketten 25 ausgebildeten Langsforderern links und 
rechts von den SchuBfadenfeldem 78, 79 dargestellt. Jeweils 35 
seitlich zu den Transportketten 25 auBerhalb der SchuBfa- 
denfelder 78, 79 ist jeweils ein mittels eines eigenen Servo- 
motors separat angetriebener SchuBfaden* Versatzrechen 22 
angeordnet. Die SchuBfaden werden in das SchuBfadenfeld 

79 mittels einer am SchuBwagen (nicht dargestellt) ange- 40 
brachten Osenleiste 23 eingelegt, indem der SchuBwagen in 
der angegebencn Pfeilrichtung von links nach rechts, das 
SchuBfadenfeld 79 iiberspannend zunachst bis iiber den 
SchuBfaden- Versatzrechen 22 bewegt wird. Durch das Aus- 
fuhren einer entsprechenden Versatz- und Einlegebewegung 45 
des SchuBfaden- Versatzrecbens 22 werden die SchuBfaden 
des einzulegenden SchuBfadenfeldes 79 in entsprechende, 

an den Transportketten 25 angebrachte SchuBfadenhaken 21 
(nicht dargestellt) eingelegt. Dadurch bilden diese SchuBfa- 
den nunmehr das abgelegte SchuBfadenfeld 78. Das abge- 50 
legte SchuBfadenfeld 78 stellt sozusagen eine SchuBfaden- 
reserve, d. h. ein SchuBfadenmagazin dar, aus weicher bzw. 
aus welchem die gewunschte Anzahl von SchuBfaden 10, 
11, 12, 13 dem Bereich der Wirkwerkzeuge (dargestellt 
durch die Schiebemadel 1) in beliebiger Anzahl und in be- 55 
liebigen Abstanden entsprechend der intermittierenden und/ 
oder kontinuierlich mit zumindest zeitweise variierender 
Geschwindigkeit angetriebenen Transportketten zugefuhrt 
wird. Die erzeugte Ware, welche hinter den Wirkwerkzeu- 
gen abgezogen wird, weist ummaschte Stehfaden 9 und 60 
SchuBfaden auf. Entsprechend der prinzipiellen Anordnung 
gemaB Fig. 2 wurden bei der in Fig. 3 dargestellten Wirk- 
ware 8 zunachst vier SchuBfaden 81, 82, 83, 84 eingewirkt, 
woran sich ein schuBfadenfreier Bereich anschlieBt. Unmit- 
teibar hinter den Wirkwerkzeugen sind die SchuBfaden 85, 65 
86 bereits eingewirkt. Der SchuBfaden 10 enisprichl dabei 
dem bereits eingewirkten SchuBfaden 86. Die SchuBfaden 

10, 11, 12, 13 steilcn die SchuBfaden dar, welche unmittel- 
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bar eingewirkt wurden (SchuBfaden 10) bzw. welche in 
nacheinander angeordneter Reihenfolge entsprechend der 
gesteuerten Geschwindigkeit der Transportketten 25 dem 
Wirkbereich in dem gewahlten Intervall oder ohne Intervall 
zugefuhrt werden. 

In einem Bereich zwischen den Transportketten 25 ist die 
Bewegung des SchuBwagens 48 (nicht dargestellt, siehe 
Fig. 9) von der Bewegung der Transportkette "entkoppel- 
bar". 1m Bereich der SchuBfaden- Versatzrechen 22 ist die 
Bewegung jedoch zum Rapport der Zahne des SchuBfaden- 
Versatzrechens 22 synchron ausgebildet, damn selbst bei 
Bewegung der Transportkette 25 mit intermittierender oder 
variierender Geschwindigkeit die SchuBfaden des SchuBfa- 
denfeldes 79 zuverlassig in den jeweiligen SchuBfaden- Ver- 
satzrechen 22 eingelegt werden konnen. GleichermaBen ist 
die Bewegung der SchuBfaden- Versatzrechen 22 zur Bewe- 
gung der Transportketten 25 synchron koppelbar, so daB die 
in die SchuBfaden- Versatzrechen 22 eingelegten SchuBfa- 
den des SchuBfadenfeldes 79 zuverlassig in die SchuBfaden- 
haken 21 (nicht dargestellt) eingelegt werden konnen. 

•Fig. 4 zeigt die Fontur einer Kettenwirkmaschine in Sei- 
tenansicht gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel. Bei dieser 
prinzipiellen Darstellungsweise der Fontur der Kettenwirk- 
mascninen-Seitenansicht sind nur die fur den Wirkvorgang 
erforderlichen Wirkwerkzeuge dargestellt. Dies sind die 
Schiebemadel 1, der Schieber 2, die EinschlieB-Abschlag- 
platine 3 und die Lochnadeln 6, die jeweils in einer nicht 
dargestellten Fassung, welche dem schwarz dargestellten 
Bereich entspricht, gehalten sind. Die jeweilige Fassung ist 
in bekannter Weise zur Bewegung des betrefFenden Wirk- 
werkzeugs jeweils auf einer Barre angebracht. Mittels der 
Lochnadeln 6 werden der Schiebemadel 1 die Wirkfaden 
bzw. Kettfaden 14 zugefuhrt und um die Schiebemadel 1 ge- 
legt, wobei sich jeweils um die Schiebemadel 1 die Masche 
(nicht bezeichnet) bildet. AuBerdem werden der Wirkware 8 
die in Warenabzugsrichtung verlaufenden Stehfaden 9 (in 
Fig. 4 ist nur ein Stehfaden dargestellt) und die SchuBfaden 
10, 11, 12, 13 zugefuhrt. Die SchuBfaden werden in bekann- 
ter Weise durch eine Stehfaden- Vorbringerplatine 4 in die 
fur das Einwirken geeignete Lage gebracht, welche durch 
den SchuBfaden 10 dargestellt ist. Der Stehfaden 9 wird 
durch eine Stehfaden-Platine 5 hinsichtlich seiner Hohen- 
lage gefuhrt. Die EinschlieB-Abschlagplatine 3 ist mit einer 
Zusatz-Abschlagfassung 7 versehen, welche sich quer iiber 
die einzelnen EinschlieB-Abschlagplatinen 3 erstreckt 
Diese Zusatz-Abschlagfassung 7 ist auf die Maschenab- 
schlagskante der EinschlieB-Abschlagplatine 3 aufgesetzt 
und ragt zwecks sicherer Arretierung mit einem Vorsprung 
unter eine Nase und in eine Kehle (jeweils nicht bezeichnet) 
der EinschlieB-Abschlagplatine 3 hinein. Die Zusatz-Ab- 
schlagfassung 7 ist mit einem die einzelnen EinschlieB-Ab- 
schlagplatinen 3 durchsetzenden Draht befestigt. Mittels ei- 
ner auf die EinschlieB-Abschlagplatine 3 aufgesetzten Zu- 
satz-Abschlagfassung 7 wird eine in bekannter Weise nur 
mit den EinschlieB-Abschlagplatinen 3 ausgestattete Ket- 
tenwirkmaschine (siehe beispielsweise DE-PS 17 60 140) 
derart umgestaltet, daB durch die Wirkung der Zusatz-Ab- 
schlagfassung 7 eine feststehende Warenabzugskante gebil- 
det wird. 

Mittels der auf die EinschlieB-Abschlagplatine 3 aufge- 
setzten Zusatz-Abschlagfassung 7 und einem Fesdegen der 
EinschlieB-Abschlagplatine 3 ist es somit leicht moglich, 
eine Kettenwirkmaschine zur Herstellung von Trikotwaren 
fur die Herstellung von tcchnischen Gewirken wie z. B. 
Geo-Gewirken umzuriisten. Dies ist im einzelnen in der 
DE 42 28 048 CI des Anmelders beschrieben. 

Fig. 5 zeigt eine prinzipielle Anordnung einer in einer 
Transportkcttcnschicne 26 gefuhrten Transportkette 25. 
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Diese Transportkettenschiene 26 ist auf einem Kettenfuh- 
rungsrahmen 77 fest aufgeschraubL Auf der Transportkette 
25 sind die SchuBfadenhaken 21 befestigL Beim Einlege- 
vorgang der SchuBfaden in die Zahne 27 des SchuBfaden- 
Versatzrecbens 22 driickt eine SchiiBfaden-Niederdruck- 
schiene 20 die in hoherer Ebene zugefuhrten SchuBfaden 10, 
11, 12, 13 zwischen die SchuBfadenhaken 21 und die hinter 
die SchuBfadenhaken 21 befindlichen Zahne 27 des SchuB- 
faden- Versaizrechens 22. Sobald die SchuBfaden 10, 11, 12, 
13 hinter die Zahne 27 des SchuBfaden- Versaizrechens 22 
eingelegt sind, versetzt der SchuBfaden- Versatzrechen 22 
entgegen der Laufrichtung der auslaufenden Ware 8, SchuB- 
faden werden gruppenweise iiber die Osenleisle 23 im 
SchuBwagen 48 (nicht dargestellt) zugefuhrt. Die einzelnen 
Zahne 27 des SchuBfaden- Versatzrechens 22 sind an einer 
Halteplatte 24 befestigt. 

Die Bewegungen des SchuBfaden- Versatzrechens 22 und 
der Langsforderer 25 sind dabei derart aufeinander abge- 
stimmt, daB die Zahne 27 des SchuBfaden- Versatzrechens 
22 und die SchuBfadenhaken 21 der zugeordneten Haken- 
reihe jedes Langsforderers 25 miteinander fluchten, wenn 
der SchuBwagen 48 diese iiberlauft, bis die einzelnen 
SchuBfaden 10, 11, 12, 13 zwischen den einzelnen SchuBfa- 
denhaken 21 und den Zahnen 27 eingefiihrt sind und nach 
einer Relativbewegung zu der Bewegung der Langsforderer 
nut der nachfolgenden Serie von SchuBfadenhaken 21 fluch- 
ten. bis der SchuBwagen diese in Richtung auf die gegen- 
iiberliegende Kante des SchuBfadenfeldes 79 (siehe Fig. 3) 
uberlaufen hat. Dieses Funktionsprinzip der Zahne 27 des 
SchuBfaden- Versatzrechens 22 im Zusammenwirken rait 
den SchuBfadenhaken 21 beim Einlegen der SchuBfaden ist 
an sich bekannt und in DE-PS 20 12 114 beschrieben. 

Vereinfachend sind in Fig. 5 nach erfolgtem Einlegen der 
SchuBfaden 10, 11, 12, 13 in die SchuBfadenhaken 21 die 
zum Klemmen erforderlichen Klemmschieber weggelassen. 
Funktion und Aufbau dieser Klemmschieber sind in 
DE 37 29 344 C2 des Anmelders eingebend beschrieben, 
weshalb diese im Detail hier nicht naher erlautert werden. 

In Fig. 6 ist ein Antrieb des SchuBfaden- Versatzrechens 
22 in Seitenansicht dargestellL Am jeweiligen Kettenfuh- 
rungsrahmen 77 ist eine Montageplatte 30 fur die gesamte 
Versatzrechen-Einheit befestigt. Auf dieser Montageplatte 
30 ist der gesamte Versatzrechen- Antrieb mit rechnergesteu- 
ertem Servomotor 34, eine Antriebs-Zahnriemenscheibe 33, 
eine entsprechende Umlenk-Zahnriemenscheibe 31 (siehe 
Fig. 7), ein Zahnriemen 32, eine Versatzrechen-Konsole 35, 
Linearfuhrungen 36, eine Halteplatte 24 fur die Zahne 27 
des Versatzrechens 22 angeordnet. Mittels eines derartigen 
Servomotor- Antriebs fur den SchuBfaden- Versatzrechen 22 
ist es mdglich, die Bewegung der Langsforderer auf die Be- 
wegung der SchuBfaden-Versatzrechen optimal auch unter 
den Bedingungen des intermittierend und/oder kontinuier- 
lich zumindest mit zeitweise variierender Geschwindigkeit 
angetriebenen Langsforderers abzustimmen. 

Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht des Antriebs des SchuBfa- 
den- Versatzrechens gemaB Fig. 6. Der in Richtung des Dop- 
pelpfeils bewegliche SchuBfaden-Versatzrechen 22 ist an 
Linearfuhrungen 36 so bcweglich, daB er eine Relativbewe- 
gung zur Bewegung der Langsforderer 25 (nicht dargestellt) 
ausfuhrt Die Bewegung des SchuBfaden- Versatzrechens 22 
wird uber den Servomotor 30 gesteuert, welcher iiber einen 
Zahnriemen 32 mit einem an der Linearfuhrung 36 angeord- 
nctcn Schlitten (nicht bezeichnet) seine Bewegung an den 
Versatzrechen ubertragt. Der Servomotor 34 ist auf der 
Montageplatte 30 befestigt, an welcher auBerdem die Um- 
lenk-Zahnriemenscheibe 31 gelagert ist. 

In Fig. 8 ist der Antrieb einer Transportkette 25 mittels ei- 
nes rcchncrgcstcuenen Servomotors 54 gczcigt. Der Servo- 
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motor 54 ist an den Kettenfuhrungsrahmen 77 befestigL Die 
Bewegung des Servomotors 54 wird uber ein Antriebs-Ket- 
tenrad 53 an die Transportkette 25 ubertragen. An der Trans- 
portkette sind die SchuBfadenhaken 21 befestigt (siehe Fig. 
5 5). Durch den Einsatz eines Servomotors 54 fur jede Trans- 
portkette 25, wobei die Servomotoren in einem solchen Fall 
vorzugsweise synchronisiert zueinander sind, wird eine An- 
triebswelle fur die Transportketien eingespart, wodurch die 
Zuganglichkeit fur Reparatur- und Instandhaltungszwecke 

to verbessert wird. 

Fig. 9 zeigt in prinzipieller Darstellung den Antrieb fiir 
den SchuBwagen 48 mit rechnergesteuertem Servomotor 40. 
Die Bewegung des rechnergesteuerten Servomotors 40 wird 
zunachst auf eine Antriebs-Zahnriemenscheibe 41 ubertra- 

15 gen, von welcher mittels eines Zahnriemens 42 die Bewe- 
gung auf eine weitere Umlenk-Zahnriemenscheibe 43 uber- 
tragen wird, welche mittels einer Antriebs-Zahnriemen- 
scheibe 44 verbunden isL Diese Antriebs-Zahnriemen- 
scheibe 44 ist mittels eines weiteren Zahnriemens 46 mittels 

20 einer weiteren Umlenk-Zahnriemenscheibe 45 verbunden. 
Der Zahnriemen 46 ubertragt seine Bewegung an den 
SchuBwagen 48, welcher an Linearfuhrungen 47 gefiihrt isL 
Durch die Bewegung des SchuBwagens 48 werden die 
SchuBfaden in das einzulegende SchuBfadenfeld 79 einge- 

25 bracht. Die SchuBfaden werden dabei dem SchuBwagen zu- 
gefuhrt und in der Osenleiste 23 im SchuBwagen 48 umge- 
lenkt. Gleichfalls am SchuBwagen angebracht ist die SchuB- 
faden-Niederdruckschiene 20, welche in Form eines Wipp- 
Rahmens ausgebildet ist. Mit Hilfe des Wipp-Rahmens wer- 

30 den die SchuBfaden in den Versatzrechen durch Niederdruk- 
ken eingelegL Durch die Relativbewegung des SchuBfaden- 
Versatzrechens 22 gleiten die SchuBfaden dann entlang der 
Zahne 27 und gelangen dadurch in die SchuBfadenhaken 21, 
welche an den Transportketten 25 befestigt sind. 

35 In Fig. 10 ist eine Vorrichtung gemaB dem dritten Aspekt 
der Erfindung dargestellL Die eigentliche Kettenwirkma- 
schine ist durch die schraffierten Telle (Maschinen-Haupt- 
trager 65 und Maschinenbett 66) vereinfacht dargestellL Das 
gesamte SchuBeintragssystem und samtliche Antriebssy- 

40 steme dafur sind an einem separaten Gestell 60, 61, 62 befe- 
stigt. Durch die Trennung von eigentlicher Kettenwirkma- 
schine und SchuBeintragssystem wird verhindert, daB durch 
das jeweilige Teil verursachte Schwingungen auf das andere 
Teil ubertragen werden. Die.beiden Kettenfuhrungsrahmen 

45 77 links und rechts der ArbeiLsbreite sind seitlich auf den 
Kettenfuhrungsrahmen-Tragem 71, 72 verstellbar befestigL 
Dargestellt durch eine Strich-Punkt-Linie ist eine Transport- 
kette 25, welche um das Maschinenbett herumlaufend aus- 
gebildet ist. Es ist jedoch auch moglich, die Transportkette 

50 zumindest auf einer Seite schon oberhalb des Maschinenbet- 
tes 66 zuriickzufuhren. Die Kettenfuhrungsrahmen-Trager 
71, 72 sind an Halteteilen zu einer Saule 61 und einer Saule 
62 des Gestells befestigL Beide Saulen 61, 62 sind durch ei- 
nen Quertrager 60 zu dem Gestell miteinander verbunden. 

55 An einem Quertrager 60 ist iiber die gesamte Arbeitsbreite 
ein SchuBwagen-Trager 69 befestigt. Am SchuBwagen-Tra- 
ger 69 sind Halter fur die Linearfuhrungen 70 angebrachL 
Der SchuBwagen 48 wird durch einen Servomotor 40 ange- 
trieben. An zumindest einem Kettenfuhrungsrahmen 77 ist 

60 ein Servomotor 54 fest montiert. Wenn nicht jede Transport- 
kette 25 mittels eines Servomotors 54 angetrieben isu so ar- 
beitet der Servomotor auf eine Antriebswelle, uber welche 
beide Transportketten 25 synchron antreibbar sind. 
Am Gestell 60, 61, 62 sind vorteilhaft des weiteren die 

65 Kettbaume 63, 64 gelagert. Des weiteren dargestellt ist eine 
Montageplatte 30, an welcher die Versatzrechen-Einheit an- 
gebracht isL In die Versatzrechen-Einheit werden die SchuB- 
faden 10, 11, 12, 13 eingelegt, wobci der SchuBfaden- Ver- 
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satzrcchen durch einen separated Servoantrieb in eine Rela- 
tivbewegung zur Bewegung der Transportketten 25 versetzt 
wird, damit die SchuBfaden in die SchuBfadenhaken 21 
(nicbt dargeslellt) eingelegt werden konnen. Ebenfalls dar- 
gestellt ist ein Stehfaden 9, welcher iiber eine Umlenkwalze 5 
(nicht bezeichnet) den Wirkwerkzeugen (z. B. Schieberna- 
del 1) zugefuhrt wird. In prinzipieller Darstellung sind die 
Wirkbarren 68 vorgesehen. Uber Warenabzugswalzen 67 
wird die ferlig gewirkte Ware 8 umgelenkt und abgezogen. 
Des weiteren sind Halteteile 73, 74 zur Saule hinten bzw. 10 
vorne vorgesehen, welche mit jeweiligen Stiitzen 76 bzw. 75 
abgestiitzt sind. 

In Fig. 1 1 ist die Fontur einer Ketten wirkmaschine in Sei- 
tenansicht mil zugehoriger SchuBfaden- Schneideinrichtung 
dargestellt. Bei angehaltenem SchuBeintragssystem wird der 15 
jeweils zuletzt eingebundene SchuBfaden, welcher mit der . 
Bezugsziffer 10 bezeichnet ist, abgeschnitten, indem ein 
SchuBfaden- Schneidsystem 55 in Richtung des angegebe- 
nen Doppelpfeils dadurch bewegt wird, daB ein Pneumatik- 
zylinder 56 bewegt wird. Das SchuBfaden-Schneidsystem 20 
55 wird dabei zumindest zeitweise in entgegengesetzter 
Richtung des SchuBeintrags bewegt, damit der bereits ein- 
gebundene SchuBfaden 10 zuverlassig abgeschnitten wer- 
den kann. AnschlieBend wird das SchuBfaden-Schneidsy- 
stem 55 wieder zuriick in Richtung der Transportrichtung 25 
der SchuBfaden bewegt. 

Mit dem erfindungsgemafien Verfahren zur Herstellung 
von Kettenwirkware mit frei wahlbarem, bis zu unendlich 
langem SchuBfaden-Musterrapport ist es somit rnoglich, 
eine hochslmogliche Rexibilitat bei der Herstellung von 30 
Kettenwirkware im Hinblick auf den SchuBfaden-Muster- 
rapport zu erzielen. 

Bezugszeichenliste 

35 

1 Schiebemadel 

2 Schieber 

3 EinschlieB-Abschlagplatine 

4 SchuBfaden- Vorbringerplatine 

5 Stehfadenplatine 40 

6 Lochnadel 

7 Zusatz-Abschlagfassung 

8 Wirkware 

9 Stehfaden 

1 0 hinter Nadel eingebrachter SchuBfaden 45 
11, 12, 13 SchuBfaden 

14 Kettfaden 

20 SchuBfaden-Niederdruckschiene 

21 SchuBfadenhaken 

22 SchuBfaden- Versatzrechen 50 

23 Osenleiste im SchuBwagen 

24 Halteplatte fur Rechenzahne 

25 Transportkette 

26 Transport- Kettenschiene 

27 Zahne des Versatzrechens 55 

30 Versatzrechen-Einheit-Montageplatte 

31 Umlenk-Zahnriemenscheibe 

32 Zahnriemen 

33 Antriebs-Zahnriemenscheibe 

34 Servoantriebsmotor fur Versatzrechen 60 

35 Versatzrechen-Konsole 

36 Linearfuhrungen 

40 Servoantriebsmotor fur SchuBwagen 

41 Antriebs-Zahnriemenscheibe 

42 Zahnriemen 65 

43 Umlenk-Zahnriemenscheibe 

44 Antriebs-Zahnriemenscheibe 

45 Umlcnk-Zahnricmenschcibe 



46 Zahnriemen 

47 Linearfuhrungen 

48 SchuBwagen 

53 Anlriebs-Kettenrad 

54 Servomotor fur Transportkette 

55 SchuBfaden-Schneidsystem 

56 Pneumatikzylinder 

60 sep. Baumgestell-Quertrager 

61 Saule hinten 

62 Saule vom 
63, 64 Kettbaum 

65 Maschinen-Haupttrager 

66 Maschinenbett 

67 Warenabzugswalzen 

68 Wirkbarren 

69 SchuBwagentrager am sep. Baumgestell 

70 Halter fur Linear-Langsfuhrungen 

71 Kettenfuhrungsrahmentrager vorn 

72 Kettenfuhrungsrahmentrager hinten 

73 Halteteile zur Saule hinten 

74 Halteteile zur Saule vorn 

75 Stiitzen vorn 

76 Stiirzen hinten 

77 Kettenfuhrungsrahmen 

78 abgelenktes SchuBfadenfeld 

79 einzulegendes SchuBfadenfeld 
81 bis 93 SchuBfaden 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Wirkware mit bis zu 
unendlich langem, frei wahlbarem SchuBfaden-Mu- 
sterrapport, bei welchem mittels eines SchuBeintrags- 
systems eingebrachte SchuBfaden mittels Langsforde- 
rem dem Bereich der Wirknadeln zugefuhrt werden 
und die Langsforderer unabhangig von einem Maschi- 
nenantrieb einer die Wirkware erzeugenden Ketten- 
wirkmaschine zumindest teilweise intermittierend und/ 
oder kontinuierlich mit zumindest zeitweise variieren- 
der Geschwindigkeit so gesteuert angetrieben werden, 
daB die SchuBfaden den Bereichen der Wirknadeln mu- 
stergemaB zu beliebigen Zeitpunkten und nacheinander 
in beliebiger gewunschter Anzahl zugefuhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem die zu- 
mindest beidseitig der Wirkware angeordneten Langs- 
forderer unabhangig voneinander angetrieben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die 
SchuBfaden im wesentlichen parallel eingetragen wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem die 
SchuBfaden im wesentlichen diagonal eingetragen 
werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei 
welchem das SchuBeintragssystem und SchuBfaden- 
Versatzrechen unabhangig vom Maschinenantrieb an- 
getrieben werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem zumindest 
in der Einlege-Versatzphase durch das SchuBeintrags- 
system und die SchuBfaden- Versatzrechen eine Bewe- 
gung mit aufeinander abgestimmtem Bewegungsver- 
laufen ausgefuhrt wird, welche" intermittierend und/ 
oder kontinuierlich mit zumindesl zeitweise variieren- 
der Geschwindigkeit ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei 
welchem die Langsforderer so angetrieben werden, daB 
die darauf abgelegten SchuBfaden eine vorbringerahn- 
liche Bewegung ausfuhren und insbesondere dadurch 
sichcr hinter die Wirknadeln gelangen. 
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8. Vcrfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei 
welchem die Langsforderer bei eingebundenem, nocb 
nicht abgeschnitienem SchuBfaden geringfugig enige- 
gen der Forderrichtung bewegt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei 5 
welchem die Langsforderer so angetrieben werden, daB 
sich bei angehaltenem SchuBeintragssystem der den 
Maschen nachste zuzufuhrende SchuBfaden nicht im 
Bereich der bei jedem Maschenbildungsvorgang ihre 
Bewegung ausfiihrenden Vorbringerplatine befindet. 10 

10. Kettenwirkmaschine zur HersteUung von Wirk- 
ware (8) mil einem Maschinenantrieb, mit einem einen 
SchuBwagen (48) aufweisenden SchuBeintragssystem, 
mil zumindest beidseiiig der Arbeilsbreile der Wirk- 
ware (8) angeordneten, mit einem Antrieb (54) verse- 15 
henen Langsforderern (25), welche SchuBfadenhalter 

(21) zum Halten von mittels dem SchuBeintragssystem 
eingelegter SchuBfaden (10, 11, 12, 13) aufweisen und 
mittels welcher die SchuBfaden (10, U, 12, 13) in den 
Bereich der Wirknadeln (1, 2, 3, 6) eintragbar sind, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB der Antrieb (54) der Langs- 
forderer (25) unabhangig vom Maschinenantrieb ist 
und rechnergesteuert den Langsforderern (25) zumin- 
dest zwischen einzelnen SchuBfaden (81, 82, 83, 84) - 
eine zumindest teilweise intermittierende und/oder 25 
kontinuierliche, deren Geschwindigkeit zumindest 
zeitweise variierende Bewegung verleiht. 

11. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Langsforderer (25) mit einer 
Aniriebswelle verbunden sind, welche mit einem Ser- 30 
vomotor angetrieben ist. 

12. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder Langsforderer (25) einen se- 
paraten Servomotor (54) als Antrieb aufweist. 

13. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 35 
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb des 
SchuBwagens (48) einen Servomotor (40) aufweist, 
welcher unabhangig vom Maschinenantrieb gesteuert 
antreibbar ist, 

14. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 40 
10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB SchuBfaden- 
Versatzrechen (22) vorgesehen sind und mittels eines 
Servomotors (34) unabhangig vom Maschinenantrieb 
gesteuert antreibbar sind. 

15. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 14, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die SchuBfaden- Versatzrechen 

(22) und der SchuBwagen (48) so antreibbar sind, daB 
sie zumindest wahrend eines Teils ihres Bewegungs- 
weges eine intermittierende und/oder kontinuierliche, 
die Geschwindigkeit zumindest zeitweise variierende 50 
Bewegung ausfuhren. 

16. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die intermittierende und/oder kon- 
tinuierliche, die Geschwindigkeit zumindest zeitweise 
variierende Bewegung der SchuBfaden- Versatzrechen 55 
(22) und des SchuBwagens (48) insbesondere in der 
Einlege-Versatzphase auf die Bewegung der Langsfor- 
derer (25) abgestimmt ist. 

17. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 

14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB der SchuBwa- 60 
gen (48) und der SchuBfaden-Versatzrechen (22) be- 
ziiglich ihrer Bewegung mittels ihrer Servomotor- An- 
tricbc (40; 34) so aufeinander abstimmbar sind, daB der 
SchuBeintrag nach jedem beliebigen SchuB beliebig 
lange unterbrochen werden kann. 65 

18. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 
10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfor- 
derer (25) so antreibbar sind, daB die dem Bereich der 



Wirknadeln (1, 2, 3, 6) zugefiihrten SchuBfaden (10, 
11, 12, 13) eine vorbringerartige Bewegung ausfuhren 
und insbesondere dadurch sicher hinter die Wirknadeln 
befbrdert werden. 

19. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 
10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfor- 
derer (25) so antreibbar sind, daB sie sich bei in den 
Maschen gerade eingebundenem, jeweils letztem, je- 
doch noch nicht abgeschnittenem SchuBfaden (10) ge- 
ringfugig entgegen der Forderrichtung bewegen. 

20. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 
10 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfor- 
derer (25) so antreibbar sind, daB sich bei angehalte- 
nem SchuBeintragssystem der den Maschen als nach- 
stes zuzufuhrende SchuBfaden (11) auBerhalb des Be- 
reiches einer bei jedem Maschenbildungsvorgang ihre 
Bewegung ausfiihrenden SchuBfaden- Vorbringerpla- 
tine (4) befindet 

21. Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 
10 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB ein SchuBfa- 
den-Schneidsystem (55) vorgesehen ist, welches so be- 
wegbar ist, daB auch bei angehaltenem SchuBeintrags- 
system der jeweilige zuletzt eingewirkte SchuBfaden 
(10) abschneidbar ist. 

22. Vorrichtung zur Herstellung von Wirkware, wel- 
che eine Kettenwirkmaschine (65, 66) und ein dazu se- 
parates Gestell (60, 61, 62) umfaBt, wobei ein SchuB- 
eintragssystem mit Servomotor- Antrieb (40) angetrie- 
benem SchuBwagen (48) und mit SchuBwagenfuhrun- 
gen (47), SchuBfaden-Versatzrechen (22) mit Servo- 
motor- Antrieb (34) und Langsforderer (25) mit Antrieb 
(54) und einem Langsfbrdererrahmen (77) der einen 
Maschinenantrieb aufweisenden Kettenwirkmaschine 
(65, 66) an dem Gestell (60, 61, 62) angeordnet sind 
und wobei der Antrieb (54) der Langsforderer (25) un- 
abhangig vom Maschinenanlrieb ist und rechnerge- 
steuert den Langsforderern (25) zumindest zwischen 
einzelnen SchuBfaden (10; 11) eine zumindest teil- 
weise intermittierende und/oder kontinuierliche, die 
Geschwindigkeit zumindest zeitweise variierende Be- 
wegung verleiht. 
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